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 Abstrak 
PT. Cosmar (Cosmetics Contract Manufacturing) merupakan perusahaan 
kontrak yang bergerak dibidang manufaktur yang memproduksi produk-produk 
kosmetik, seperti lipstik, hand body, splash cologne, pelembab wajah dan lain-lain, 
dengan sistem produksi yang dijalankan adalah berdasarkan  pesanan (job order). 
Oleh karena itu penulis ingin menganalisis proses dari salah satu produk yang 
dihasilkan, yaitu shampo. Dimana produk tersebut merupakan produk baru dihasilkan 
perusahaann tersebut. Sehingga dalam melakukan analisis terhadap kualitas yang 
dihasilkan penulis menggunakan tools dari Six Sigma dengan pendekatan metode 
DMAIC (Define - Measure - Analyze - Improve - Control) guna mengurangi variasi 
hasil proses yang dihasilkan.   
Penelitian dimulai dengan tahap define untuk mendefinisikan proses yang 
akan dibahas selanjutnya, yaitu shampo green sebelum menentukan karakteristik 
kualitas dan kebutuhan pelanggan yang lain, dengan menggunakan bantuan diagram 
SIPOC. Kemudian tahap measure dengan menentukan karakteristik kualitas, 
pengukuran kinerja proses hingga perhitungan biaya tambahan yang harus 
dikeluarkan dalam proses adjusment.  
Setelah mengetahui kinerja proses saat ini, pada tahap analyze digunakan 
fishbone (diagram ishikawa) dan Failure Modes and Effect Analysis (FMEA), yang 
dibuat berdasarkan hasil brainstorming dengan pihak perusahaan, untuk 
menganalisa penyebab timbulnya variasi hasil dari tiap proses, yaitu proses WIP dan 
proses Filling. Selanjutnya dalam tahap improve penulis memberikan beberapa 
usulan perbaikan, sehingga dapat diimplementasikan dalam membantu mengurangi 
variasi hasil proses. Dan pada tahap Control, dengan mengontrol semua yang telah 
dilakukan dari tahap-tahap sebelumnya, sehingga terjadi perbaikan yang 
berkelanjutan dan menghasilkan output dari tiap proses yang ada dalam keadaan 
stabil 
. 
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 Abstract 
 
PT. Cosmar (Cosmetics Contract Manufacturing) representing company of 
peripatetic contract  area of manufacture which producing cosmetic products, like 
lipstick, body hand, cologne splash, moisturizer of face and others, with production 
system the run is pursuant to order (order job). Therefore writer wish to analyse 
process from one of the yielded product, that is shampoo. Where the product represent 
product just yielded the company. So that in analyse to quality of which is yielded 
writer use tools of Six Sigma with approach of method of DMAIC (Define - Measure - 
Analyze - Improve - Control) utilize to lessen variation result of yielded process  
Research started with phase of define to define process to be studied 
hereinafter, that is shampoo of green before determining characteristic of is quality of 
and requirement of other customer, by using diagram aid of SIPOC. Later; then phase 
of measure by determining characteristic of is quality of, measurement of performance 
process till calculation of surcharger which must be released in course of adjusment  
  After knowing performance process in this time, at phase of analyze used 
fishbone (diagram of ishikawa) and Failure Modes Effect Analysis and (FMEA), made 
pursuant to result of brainstorming with company side, to analyse cause incidence 
variation result of each process, that is process of WIP and process of Filling. 
Hereinafter in phase of improve writer give some repair proposal, so that earn 
implementation in assisting to lessen variation result of process. And at phase of 
Control, with controlling all that have been conducted from previous phases, so that 
happened going concern repair and yield output of each existing process in a state of 
stabilizing. 
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